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Рисунок 1 – Штамп с противодавлением от пакета тарельчатых 
пружин: 
1, 2 – верхняя и нижняя плита, 3 – верхний упор, 4 – фланец, 
5 – верхняя полуматрица, 6 – скользящая матрица, 
7 – плита прижимная, 8 – нижний упор, 9 – нижний пуансон, 
10 – стакан, 11 – крышка, 12 – толкатель, 13 – колонки, 
14- направляющие, 15 – крышки, 16 – прокладка, 
17 – тарельчатые пружины 
 
Штамп позволяет в разъемных матрицах штамповать сложные по 
конфигурации поковки большой номенклатуры (с внутренними полос-
тями) типа тройников, полукорпусов, шаровых кранов и задвижек во-
ротниковых фланцев, стержневых поковок с уступами и т. п. 
Однако на сегодняшний день остается насущная необходимость 
разработки и изготовления целой гаммы гидравлических прессов 
двойного и тройного действия силой от 6.3/6.3 до 120/80 МН для 
штамповки подобных поковок. 
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Для возможности экспресс-оценки необходимых параметров 
прессового оборудования и штамповой оснастки для безоблойной 
штамповки в разъемных матрицах была разработана математическая 
модель процесса деформации. Использовался энергетический метод  
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со  следующими допущениями: модель – изотропное жесткопластич-
ное тело, трение металла постоянно и пропорционально S; касатель-
ные напряжения на границах областей деформации и инструмента 
к = S
3
2
(0    0.5).  
Активная сила штамповки зависит от диаметров пуансона и мат-
риц  (d, D), их перемещений при деформации (h, H, L, l), предела теку-
чести материала заготовки σs и рассчитывается по формуле: 
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Сила противодавления P’ рассчитывается по формуле: 
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Поскольку сила на ползуне пресса расходуется не только на де-
формирование металла, но и на гашение силы противодавления, то 
суммарная сила пресса рассчитывается как P = P + P’. 
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